Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Furnierstreifen, Spanen o. dgl. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Her- 
stellen von Furnierstreifen, Spanen o. dgl., wobei einzelne Holzer, die Rundholzer 
oder Bretter sein konnen, zu einem Paket zusammengefugt werden, eine Vielzahl 
solcher Pakete einen dicht an dicht gepackten Strang bilden und dieser Strang 
einem Zerspanungswerkzeug zugefuhrt wird. 

Ein solches Verfahren und eine solche Vorrichtung zur Herstellung von Furnier- 
streifen aus Bretterpaketen sind aus der US 6,035,910 bekannt. Dort werden 
aus Schnittholz Pakete gebildet, die von einer Messerscheibe zu Furnierstreifen 
vorbestimmter Lange, Breite und Dicke zerspant werden. Die Pakete werden 
dicht an dicht hintereinander auf einer Zufuhrung angeordnet, welche die Pakete 
kontinuierlich zur Messerscheibe fordert. 

Mit diesem Verfahren bzw. dieser Vorrichtung konnen Furnierstreifen vorbe- 
stimmter Lange, Breite und Dicke aus Bretterpaketen hergestellt werden, die 
dann zu Konstruktionselementen wie Furnierstreifenplatten und -balken oder zu 
Spanplatten bzw. OSB weiterverarbeitet werden. 

Die Festigkeit solcher Konstruktionselemente hangt in erster Linie von der Homo- 
genitat der verwendeten Furnierstreifen ab. Da bei ihrer Herstellung unvermeidbar 
Grobgut, d.h. Uberdicken, Splitter, Kurzstucke usw., anfallt und dieses Grobgut 
in den Konstruktionselementen mit verarbeitet wird, himmt deren Festigkeit rapi- 
de ab (vgl. hierzu auch DE-Z: Holz- und Kunststoffverarbeitung, Heft 5, 2001, 
Seiten 49 bis 52). Als Folge hiervon muss das Konstruktionselement mit einer 
erheblich hoheren Festigkeit hergestellt werden, um auch in den ungunstigsten 
Bereichen, d.h. in den Bereichen, in denen Grobgut in dem Konstruktionselement 
vorhanden ist, die erforderlichen Festigkeitswerte zu erreichen. Dies hat zur Fol- 
ge, dass das Konstruktionselement zwar die erforderlichen Festigkeitswerte an 
jeder Stelle erreicht, aber auch Bereiche vorhanden sind, in denen die erforderli- 
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chen Festigkeitswerte um ein Mehrfaches uberschritten worden sein konnen. 
Dies ist jedoch unwirtschaftlich, da unnotigerweise Material verschwendet wird, 
wenn z.B. zur Sicherstellung der Mindestfestigkeit die Konstruktionselemente 
dicker als erforderlich oder spezifisch schwerer hergestellt werden. 

5 

Mit keinem der bisher bekannten Zerspaner lasst sich die Erzeugung von Grobgut 
in Form von Splittern und Uberdicken vermeiden. Auch beim Einschub langer 
Bretter in einen verfahrbaren Messerring, wie es in der US 6,035,910 erlautert 
ist, bildet sich Grobgut, selbst dann, wenn diese Bretter an ihren Langskanten 

10 dicht an dicht zu einem Paket zusammengeschoben werden. Die bei diesen Bret- 
tern herstellungsbedingten Breitentoleranzen lassen keine Adhasion uber die voile 
Lange zu. Das Feingut wird in bekannter Weise ausgesichtet; fur das Grobgut ist 
dies im industriellen Betrieb bekanntlich nur unzureichend moglich. Schon geringe 
Mengen von Splittern und uberdicken Streifenstucken setzen die Biegefestigkeit, 

15 den Elastizitatsmodul und die Querzugfestigkeit der daraus erzeugten Platten 
oder Balken erheblich zuruck, in ganz besonderem MalSe bei dunnen Platten. 

Wenn es also gelange, bereits bei der Herstellung der Furnierstreifen, Spane o. 
dgl. die Erzeugung von Grobgut zu verhindern, konnten Konstruktionselemente 

2 0 aus Furnierstreifen, Spanen u. dgl. besser und wirtschaftlicher hergestellt wer- 

den. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung bereitzu- 
stellen, bei der kaum noch Grobgut anfallt. 

25 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Herstellen von Furnierstreifen, 
Spanen oder dergleichen, wobei einzelne Holzer faserparallel zu einem Paket zu- 
sammengefugt und dann eine Vielzahl solcher Pakete faserparallel hintereinander 
angeordnet werden zur Bildung eines dicht an dicht gepackten Stranges, worauf 

3 0 dann dieser Strang in seiner Langsrichtung quer zur Holzfaserrichtung einem Zer- 

spanungswerkzeug zugefuhrt wird, dadurch gelost, dass auf das vorlaufende, 
gegen das Zerspanungswerkzeug vorgeforderte Paket uber das nachfolgende, an 



3 



5 ihm anliegende Paket eine in Langsrichtung des Stranges wirkende Langsdruck- 
kraft ausgeubt wird, die die von dem Zerspanungswerkzeug auf das vorlaufende 
Paket ausgeubte bezogene Schnittkraft ubersteigt und weitgehend von dem 
durch Abbremsung seiner Vorschubgeschwindigkeit als Widerlager wirkenden 
vorlaufenden Paket aufgenommen wird. 

10 

Infolge dieser Ausgestaltung ist es moglich, die Bildung von Grobgut bei der Her- 
stellung von Furnierstreifen, Spanen o. dgl. wirkungsvoll zu verhindern. Wenn die 
einzelnen Pakete im kontinuierlichen Vorschub so fest zusammengehalten wer- 
den, dass die Kraft, welche zumindest die unmittelbar vor dem Zerspanungs- 
15 werkzeug befindlichen Pakete zusammenpresst, die Schnittkraft ubersteigt, wer- 
den auch die Reststiicke eines jeden Paketes so sicher gehalten, dass die Pakete 
vollstandig zerspant werden konnen, ohne dass hierbei auch Grobgut anfallt. 

Die nach den vorstehend erlauterten erfindungsgemaBen Verfahren erzeugten 
20 Furnierstreifen, Spane o. dgl. sind somit frei von Grobgut. Aus ihnen lassen sich 
Spanholzbalken oder -platten von hohen Gutewerten herstellen, wie dies mit ver- 
gleichbar niedrigen spezifischen Gewichten derartiger Erzeugnisse bisher nicht 
moglich war. Die Herstellung erfolgt daher materialsparend bzw. kostensenkend. 

25 ErfindungsgemaS ist es zweckmaBig, wenn zumindest die beiden im Strang vor- 
deren Pakete unter Einwirkung der Langsdruckkraft so stark gegeneinander ge- 
presst werden, dass zwischen diesen beiden vorderen Paketen eine Adhasion 
hervorgerufen wird, die die genannte Schnittkraft ubersteigt. 

30 Ferner ist es vorteilhaft, wenn zur Erhohung der Adhasion zwischen aufeinander- 
folgenden Paketen deren einander zugewandten Langskanten befeuchtet werden, 
vorzugsweise unmittelbar vor der Paketbildung. 

Nach einer speziellen Ausfuhrungsform ubersteigt die Adhasion die bezogene 
35 Schnittkraft zumindest in einem Bereich kurz vor dem Zerspanungswerkzeug. 
Infolge dieser Ausgestaltung wird die notwendige relativ hohe Adhasion zwi- 
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5 schen den Paketen nur dort bereitgestellt, wo sie auch erforderlich ist. Dies ist 
zwar sinnvoll, bedeutet aber einen retativ hohen Steuerungsaufwand. 

Deshalb kann nach einer alternativen Ausfiihrungsform die Adhasion uber die 
gesamte Lange des Stranges aufgebaut werden. 

10 

Die Adhasion kann nach einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung auch konti- 
nuierlich oder diskontinuierlrch in Zufuhrrichtung ansteigen. Hierdurch kann Ener- 
gie eingespart werden, da die erforderliche Adhasion allmahlich auf den erforder- 
lichen Wert ansteigt. Aufcerdem werden bei dieser Ausfuhrung die Pakete einer 
15 allmahlich ansteigenden Adhasion unterworfen, was mit fortschreitender Zufuh- 
rung zu einer dichteren Packung der Pakete fiihrt. 

Die genannte Langsdruckkraft kann durch Forderelemente erzeugt werden, die 
zumindest ein den Strang bildendes Paket in Forderrichtung des Stranges beauf- 

20 schlagen. Dabei konnen mehrere, den Strang bildende Pakete von Forderelemen- 
ten mit unterschiedlichen Vorschubkraften beaufschlagt werden. Unter Einwir- 
kung dieser Vorschubkrafte wird das im Strang zweite vordere Paket gegen die 
Ruckseite des ersten Paketes gepresst, das einer starken Abbremsung in seiner 
Vorschubbewegung unterworfen wird, wodurch sich die erwunschte hohe 

25 Langsdruckkraft aufbauen kann. 

Um die Position des sich unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug befindlichen 
Paketes zu fixieren, kann auf dieses Paket zusatzlich eine seine Pakethohe be- 
aufschlagende, vorzugsweise vorwahlbare Vertikaldruckkraft ausgeiibt werden. 

30 Ferner kann auf dieses vordere Paket zusatzlich eine die Paketbreite beaufschla- 
gende, vorzugsweise vorwahlbare Horizontalkraft ausgeubt werden. Dabei ist es 
allerdings zweckmafcig, wenn die Vertikal- und/oder Horizontalkraft in einem Ab- 
stand zum Zerspanerwerkzeug aufgehoben wird, der etwa der ein- bis zweifa- 
chen Dicke der zu erzeugenden Furnierstreifen, Spane oder dergleichen ent- 

35 spricht. 



5 



5 Zur Herstellung von Furnierstreifen vorbestimmter Breite und weitgehend gleicher 
Dicke ist es zweckmafcig, wenn jedes Paket aus flach aufeinandergelegten Bret- 
terabschnitten gebildet wird, deren Brettstarke der Breite der zu erzeugenden 
Furnierstreifen entspricht (wie es auch in der US 6,035,910 beschrieben ist). 

10 Da die Kompressibilitat der eingesetzten Holzsortimente grofSe Unterschiede auf- 
weisen kann, ist es zweckma&ig, wenn die Zufuhrgeschwindigkeit des vorderen 
Strangendes immer dann abrupt verlangsamt wird, wenn sich die Trennfuge zwi- 
schen zwei aufeinanderfolgenden Paketen dem Zerspanungswerkzeug nahert. 
Hierdurch lasst sich die Erzeugung von Grobgut wirkungsvoll verhindern. Denn 

15 durch eine abrupte Verlangsamung der Vorschubgeschwindigkeit wird der letzte 
Rest des vorlaufenden Paketes zu Feingut zermahlen. Dies hat zwar eine gering- 
fugige Erhohung des Feingutanteils zur Folge, was aber nicht besonders nachtei- 
lig ist, da sich Feingut in einfacher Weise aus dem Nutzgut aussichten lasst. Da- 
bei sollte der Bereich, in dem die Zufiihrgeschwindigkeit verlangsamt wird, in 

2 0 Abhangigkeit von der Holzart nur wenige Millimeter betragen. 

Die eingangs genannte Aufgabe wird ferner gelost durch eine Vorrichtung mit 
einem Zerspanungswerkzeug, einer Zufuhrung fur einen zu zerspanenden Strang, 
der sich aus einer Vielzahl von dicht an dicht hintereinander angeordneten, aus 

25 einzelnen Holzern gebildeten Paketen zusammensetzt und mit einer den Strang in 
seiner Langsrichtung gegen das Zerspanungswerkzeug fordernden Fordereinrich- 
tung, die Forderelemente umfasst, die auf den Strang in Vorschubrichtung eine 
Vorschubkraft derart ausuben, dass auf das im Strang vorn liegende, gegen das 
Zerspanungswerkzeug abgebremst vorlaufende Paket uber das ihm nachfolgende 

30 Paket eine Langsdruckkraft ausgeiibt wird, die die von dem Zerspanungswerk- 
zeug auf das vorlaufende Paket ausgeubte bezogene Schnittkraft ubersteigt. 

Dabei ist es moglich, dass die Pakete von Forderelementen mit unterschiedlichen 
Vorschubkraften beaufschlagt werden, wobei die das gegen das Zerspanungs- 
35 werkzeug vorlaufende Paket beaufschlagenden Forderelemente dessen Abbrem- 
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5 sung gegenuber nachfolgenden Paketen bewirken, so dass das vorlaufende Paket 
die Wirkung einer Auflaufbremse hat. 

Die Forderelemente konnen als Ketterv, Band- oder Rollenforderer ausgebildet 
sein, sie konnen aus einer Vielzahl von sich uberlappenden Forderketten beste- 

10 hen, sie konnen uberdies den Boden und/oder die Seiten und/oder eine obere Ab- 
deckung der genannten Zufuhrung bilden, und sie konnen getrennt voneinander 
und mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten antreibbar sein. Hierbei ist es mog- 
lich, die Forderelemente so zu steuern, dass die erforderliche Anpressung zwi- 
schen benachbarten Paketen entweder uber die gesamte Lange des Stranges 

15 oder nur im Bereich unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug erzeugt wird. 

Um eine gleichma&ige Kraftubertragung sicherzustellen, sind die Forderelemente 
vorzugsweise auf beiden Seiten der Zufuhrung vorgesehen und konnen vorzugs- 
weise als Walzen ausgebildet werden, wahrend die oberen und unteren For- 
20 derelemente als Bandforderer ausgebildet sind. 

Werden die sich uberlappenden Forderketten mit unterschiedlichen Geschwindig- 
keiten angetrieben, nehmen diese Geschwindigkeiten ab, je naher die Forderket- 
ten am Zerspanungswerkzeug angeordnet sind. Dadurch lasst sich der Anpress- 
25 druck zwischen benachbarten Paketen im unmittelbaren Bereich vor dem Zerspa- 
nungswerkzeug einfach und ohne gro&en Steuerungsaufwand erzeugen. 

Die Pakete konnen unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug in vertikaler Rich- 
tung von einem Druckbalken beaufschlagt werden, dessen Presskraft vorwahlbar 

30 ist. Hierdurch werden Fuhrung und Halterung der Pakete unmittelbar vor dem 
Zerspanungswerkzeug verbessert. Ferner konnen unmittelbar vor dem Zerspa- 
nungswerkzeug beidseitig der Zufuhrung angeordnete, horizontal quer zur Zufuh- 
rung antreibbare Anpressleisten zur Beaufschlagung des vorlaufenden Paketes 
mit einer Horizontalkraft vorgesehen werden. Auch hier ist es zweckmafcig, wenn 

35 die entsprechenden Anpresskrafte vorwahlbar sind. Insgesamt hat diese Anord- 
nung den Vorteil, dass eventuell abrei&ende kleinere Splitter nicht zwischen den 
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5 Spalt zwischen Schneidkante des Zerspanungswerkzeuges und einem Stockmes- 
ser geraten konnen; vielmehr werden diese kleineren Splitter zu Feingut vermah- 
len, das sich in bekannter Weise aussichten lasst. 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung bildet die Zufuhrung mit einer Horizon- 
10 talen und/oder einer Vertikalen einen Winkel, so dass die Pakete dem Zerspa- 

nungswerkzeug unter einem Winkel zugefuhrt werden. Hierdurch kann gerade fur 
die letzten Bereiche eines Paketes ein stabiles Gegenlager erzeugt werden. 

Die Zufuhrung kann gemafc einer vorteilhaften Weiterbildung durch mindestens 
15 eine mittig und in Zufuhrrichtung verlaufende Trennwand unterteilt sein. Infolge 
dieser Ausgestaltung konnen je nach Anzahl der Trennwande zwei oder auch 
mehrere Reihen von Paketen parallel nebeneinanderliegend zugefuhrt werden. 
Wenn mehrere Reihen von Paketen zugefuhrt werden, muss naturlich sicherge- 
stellt sein, dass in jeder Reihe zumindest die sich unmittelbar vor dem Zerspa- 
2 0 nungswerkzeug befindlichen Pakete von einer Kraft zusammengehalten werden, 
welche die von dem Zerspanungswerkzeug auf das jeweils zu zerspanende Paket 
ausgeCibte bezogene Schnittkraft ubersteigt. Dies kann z. B. durch eine geeignete 
Anordnung der Zufuhrtransporte erreicht werden. 

25 Um eine kontinuierliche Zerspanung sicher zu stellen, ist vorzugsweise vor der 
Zufuhrung ein Zufuhrtransport zur Ubergabe der Pakete an die Zufuhrung vorge- 
sehen. Wenn das erfindungsgemafce Verfahren bzw. die erfindungsgemaSe Vor- 
richtung im diskontinuierlichen Betrieb betrieben wird, kann auf diesen Zufuhr- 
transport verzichtet werden. 

30 

Wenn stuckige Holzer zugefuhrt werden, die beispielsweise aus Schwarten und 
Spreisseln durch Ablangung auf eine beschickungsgerechte Lange gewonnen 
werden, so sind diese Holzer schon bei der Aufgabe in den vorgeschalteten Zu- 
fuhrtransport faserparallel und unter Verringerung der zwischen ihnen zunachst 
35 gebildeten Hohlraume auszurichten. Dies kann in bekannter Weise durch Lateral- 
bewegungen erzeugende sog. Orienterbleche geschehen und/oder durch eine 
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5 entsprechende Ruttelstrecke. Erst im Anschluss an diesen Zufuhrtransport wer- 
den derartige Holzer z.B. von den oberhalb und unterhalb der Pakete angeordne- 
ten Vorschubketten erfasst. Diese Vorschubketten konnen sich federbelastet 
bzw. hydraulisch angepresst den immer noch gegebenen Hohenunterschieden 
der Pakete elastisch anpassen. Der Druckbalken, dessen Anpresskraft vorwahlbar 
10 ist, nimmt uber eine entsprechende Steuerung automatisch die jeweils vorteilhaf- 
teste Hohenposition ein. 

Das Zerspanungswerkzeug ist vorzugsweise ein Scheibenzerspaner. Dabei ist es 
zweckmafcig, wenn unmittelbar vor dem Scheibenzerspaner, nur wenige Zehntel 

15 Millimeter vor dessen rotierenden Messern, eine stationare Uberbruckungsleiste 
angeordnet ist. Wird das vorlaufende, das vordere Ende des Stranges bildende 
Paket z.B. uber umlaufende Ketten abgebremst, dann erlischt deren Abbrems- 
kraft, wenn die Umlenkung dieser Ketten einsetzt. Dann aber ubernimmt der vor- 
stehend erwahnte, lotrecht antreibbare Druckbalken die Aufgabe der Beaufschla- 

20 gung, wobei auf dem Weg dieses vorderen Paketes zu seiner Abspanung in ei- 
nem Abstand, der der ein- bis zweifachen Streifen- bzw. Spandicke entspricht, 
kein Druck mehr aufgebracht werden kann. Durch diese MalSnahme wird das er- 
findungsgemafc angestrebte Ziel, Grobgut zu vermeiden, wirkungsvoll unter- 
stutzt. 

25 

Das Zerspanungswerkzeug kann aber auch ein stationarer Messerringzerspaner 
sein. Es ist dann allerdings erforderlich, die zugefuhrten Pakete im Zerspanungs- 
raum um 90° umzulenken, damit sie schneidkantenparallel abgespant werden 
konnen. 

30 

Weitere Merkmale, Ausgestaltungen und Vorteile des erfindungsgemafcen Ver- 
fahrens bzw. der erfindungsgemaSen Vorrichtung ergeben sich aus den nachfol- 
gend beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen. Es zeigen: 
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5 Figur 1 in schematischer Darstellung eine Draufsicht auf eine erfin- 

dungsgematee Vorrichtung mit einem Scheibenzerspaner als 
Zerspanungswerkzeug; 

Figur 2 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafSen Vorrichtung mit 

10 einem Scheibenzerspaner; 

Figur 3 in einer Darstellung gemafc Figur 1 eine Paketzufuhrung mit 

mittiger Trennwand; 

15 Figur 4 in einer Darstellung gemaB Figur 1 sich uberlappende, die 

Oberseite der Pakete beaufschlagende Kettenforderer; 

Figur 5 in Seitenansicht eine Schragzufuhrung eines durch Pakete ge- 

bildeten Stranges zum Zerspanungswerkzeug und 

20 

Figur 6 in Stirnansicht einen Ringzerspaner. 



Uber einen in Figur 2 nur schematisch angedeuteten Zufuhrtransport 1 gelangen 
Pakete 2 aus zuvor ubereinander geschichteten Brettern auf eine Zufuhrung 3. 

2 5 Diese Zufuhrung 3 besteht im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel gemafc Figur 2 
aus einem unterhalb der Pakete 2 angeordneten unteren Zufuhrtransport 4 und 
einem oberhalb der Pakete 2 angeordneten oberen Zufuhrtransport 5. Beide Zu- 
fiihrtransporte 4, 5 sind im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als umlaufendes 
Band ausgebildet. Auf beiden Seiten der Zufuhrung 3 sind auSerdem Vortriebs- 

30 elemente 6 angeordnet, die den Vorschub der Pakete 2 unterstutzen und einen 
verkantungsfreien Vorschub sicherstellen. 

Alle zuvor erwahnten Forderelemente konnen in bekannter Weise als Ketten-, 
Band- oder Rollentransporte ausgebildet sein, die iiber entsprechende Steuerun- 
35 gen den gleichmaBigen Vorschub des durch die Pakete gebildeten Stranges si- 
cherstellen. Sie konnen ferner aus an sich bekannten stachel- oder messerbe- 
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5 stuckten Walzen gebildet sein und/oder aus kontinuierlich arbeitenden Hubbal- 
ken. Dabei ist es moglich, mehrere sich uberlappende Forderelemente auf einer 
oder mehreren Seiten der Pakete 2 vorzusehen. So zeigen z.B. die Figuren 4 und 
5 sich uberlappende, die Pakete 2 auf ihrer Oberseite beaufschlagende Ketten- 
forderer 11, 12. 

10 

Sofern von den Zufiihrtransporten 4, 5 bereits eine ausreichende Kraft auf die 
Pakete 2 aufgebracht wird, kann auf die seitlichen Vortriebselemente 6 verzich- 
tet werden, die dann durch feststehende Seitenwande ersetzt werden. 

15 Die Zufiihrtransporte 4, 5 sowie die Vortriebselemente 6 der Zufuhrung 3 arbei- 
ten synchron und mit einer regelbaren Vorschubgeschwindigkeit, die auf die ge- 
forderte Streifendicke der zu erzeugenden Furnierstreifen, Spane o. dgl. abge- 
stimmt ist. 

2 0 Die Zufiihrtransporte 4, 5 sowie die Vortriebselemente 6 der Zufuhrung 3 arbei- 
ten ferner so, dass sie eine in Langsrichtung der Zufuhrung^ auf das als Schei- 
benzerspaner 7 dargestellte Zerspanungswerkzeug gerichtete Kraft erzeugen, die 
so bemessen ist, dass die einzelnen Pakete 2 so fest gegeneinander gedruckt 
werden, dass die Adhasion zwischen zwei einander folgenden Paketen 2 grower 

25 ist als die von den Messern des Zerspanungswerkzeuges auf das gerade zerspan- 
te Paket 2 ausgeubte bezogene Schnittkraft. Dies kann z.B. so erfolgen, dass die 
Zufuhrtransporte 4, 5 sowie die Vortriebselemente 6 die einzelnen Pakete 2 auf 
der Zufuhrung 3 stauen, wodurch die Pakete 2 fest aneinander gepresst werden. 

30 Im vorderen Bereich der Vortriebselemente 6 ist unmittelbar vor dem Scheiben- 
zerspaner 7 eine stationare Uberbruckungsleiste 8 als Brettauflageflache fur das 
zu zerspanende Paket 2 im Abstand von ca. 0,3 mm vor den in der Zeichnung 
nicht naher dargestellten rotierenden Messern des Scheibenzerspaners 7 ange- 
bracht. In vertikaler Richtung presst ein Druckbalken 10 von oben wirkend die 

35 Pakete 2 zusammen. 
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5 Urn erfindungsgemafc die Erzeugung von Grobgut weitgehend zu vermeiden, 
reicht es aus, wenn die Adhasion, die vorzugsweise groBer sein soil als die auf 
das jeweils zerspante Paket 2 ausgeubte bezogene Schnittkraft, nur zwischen 
den zwei unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug befindlichen Paketen 2 
wirkt. Sie kann aber in der erfindungsgema&en Hohe auch uber die gesamte Lan- 
10 ge des Stranges von Paketen 2 wirken oder sich kontinuierlich oder diskontinu- 
ierlich uber eine Teillange oder die gesamte Lange des Stranges aufbauen, bis sie 
den erforderlichen Wert erreicht. 

Sofern in der Zufuhrung 3 statt einem Paketstrang gleichzeitig z.B. zwei Pa- 
15 ketstrange parallel zueinander dem Scheibenzerspaner 7 zugefuhrt werden sollen, 
kann die Zufuhrung 3 gemaft Figur 3 durch eine mittig und in Zufuhrrichtung 
verlaufende Trennwand 13 unterteilt werden. 

Figur 6 zeigt ein als Messerringzerspaner 14 ausgebildetes Zerspanungswerk- 
2 0 zeug. Hier spant der Messerring 15 die ihm zugefuhrten Pakete 2 in Pfeilrichtung 
16 ab. Hierbei fahren auf den Paketen 2 aufliegende Schwerter 17, die nur mit 
ihrem Gewicht wirken, auf den oberen Paketflachen standig mit zuriick. 



Patentanspruche 



1. Verfahren zum Herstellen von Furnierstreifen, Spanen oder dergleichen, 
wobei einzelne Holzer faserparallel zu einem Paket zusammengefugt und 
dann eine Vielzahl solcher Pakete faserparallel hintereinander angeordnet 
werden zur Bildung eines dicht an dicht gepackten Stranges, worauf dann 
dieser Strang in seiner Langsrichtung quer zur Holzfaserrichtung einem 
Zerspanungswerkzeug zugefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
das vorlaufende, gegen das Zerspanungswerkzeug vorgeforderte Paket 
uber das nachfolgende, an ihm anliegende Paket eine in Langsrichtung des 
Stranges wirkende Langsdruckkraft ausgeubt wird, die die von dem Zer- 
spanungswerkzeug auf das vorlaufende Paket ausgeubte bezogene 
Schnittkraft ubersteigt und weitgehend von dem durch Abbremsung seiner 
Vorschubgeschwindigkeit als Widerlager wirkenden vorlaufenden Paket 
aufgenommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die genannte 
Langsdruckkraft zumindest zwischen den beiden im Strang vorderen Pake- 
ten eine Adhasion hervorruft, die die genannte Schnittkraft ubersteigt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er- 
hohung der Adhasion zwischen aufeinanderfolgenden Paketen deren ein- 
ander zugewandten Langskanten befeuchtet werden, vorzugsweise unmit- 
telbar vor der Paketbildung. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
von dem jeweils nachfolgenden Paket auf das ihm vorlaufende Paket uber- 
tragene Langsdruckkraft uber die Lange des Stranges in dessen Forderrich- 
tung zunimmt. 



5. 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die genannte Langsdruckkraft durch Forderelemente erzeugt 
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5 wird, die zumindest ein den Strang bildendes Paket in Forderrichtung des 

Stranges beaufschlagen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere, den 
Strang bildende Pakete von Forderelementen mit unterschiedlichen Vor- 

10 schubkraften beaufschlagt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf das sich unmittelbar vor denn Zerspanungswerkzeug be- 
findliche Paket zusatzlich eine die Pakethohe beaufschlagende, vorzugs- 

15 weise vorwahlbare Vertikaldruckkraft ausgeubt wird. 



8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf das sich unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug be- 
findliche Paket zusatzlich eine die Paketbreite beaufschlagende, vorzugs- 

2 0 weise vorwahlbare Horizontaldruckkraft ausgeubt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver- 
tikal- und/oder Horizontalkraft in einem Abstand zum Zerspanerwerkzeug 
aufgehoben wird, der etwa der ein- bis zweifachen Dicke der zu erzeugen- 

2 5 den Furnierstreifen, Spane oder dergleichen entspricht. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass jedes Paket aus flach aufeinandergelegten Bretterabschnit- 
ten gebildet wird, deren Brettstarke der Breite der zu erzeugenden Furnier- 

30 streifen entspricht. 
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5 11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der vorherge- 
henden Anspruche mit 

a) einem Zerspanungswerkzeug, 

b) einer Zufuhrung fur einen zu zerspanenden Strang, der sich 
10 aus einer Vielzahl von dicht an dicht hintereinander angeord- 

neten, aus einzelnen Holzern gebildeten Paketen zusammen- 
setzt, 
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und mit 



c) einer den Strang in seiner Langsrichtung gegen das Zerspa- 
nungswerkzeug fordernden Fordereinrichtung, die Forderele- 
mente umfasst, die auf den Strang in Vorschubrichtung eine 
Vorschubkraft derart ausuben, dass auf das im Strang vorn 
20 liegende, gegen das Zerspanungswerkzeug abgebremst vor- 

laufende Paket uber das ihm nachfolgende Paket eine Langs- 
druckkraft ausgeubt wird, die die von dem Zerspanungswerk- 
zeug auf das vorlaufende Paket ausgeubte bezogene Schnitt- 
kraft ubersteigt. 

25 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Pakete 
von Forderelementen mit unterschiedlichen Vorschubkraften beaufschlagt 
werden, wobei die das gegen das Zerspanungswerkzeug vorlaufende Paket 
beaufschlagenden Forderelemente dessen Abbremsung gegenuber nach- 
30 folgenden Paketen bewirken, so dass das vorlaufende Paket die Wirkung 

einer Auflaufbremse hat. 



13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Forderelemente als Ketten-, Band- oder Rollenforderer ausgebildet sind. 
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5 14. Vorrichtung nach Anspruch 11,12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Forderelemente den Boden und/oder die Seiten und/oder eine obere 
Abdeckung der genannten Zufuhrung bilden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die 
10 Forderelemente aus einer Vielzahl von sich uberlappenden Forderketten 

bestehen. 



16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Forderelemente getrennt voneinander und mit unterschiedli- 

15 chen Geschwindigkeiten antreibbar sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 16, gekennzeichnet durch 
einen lotrecht antreibbaren Druckbalken zur Beaufschlagung des vorlau- 
fenden Paketes mit einer Vertikaldruckkraft. 

20 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 17, gekennzeichnet durch 
unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug beidseitig der Zufuhrung ange- 
ordnete, horizontal quer zur Zufuhrung antreibbare Anpressleisten zur Be- 
aufschlagung des vorlaufenden Paketes mit einer Horizontaldruckkraft. 

25 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Zufuhrung mit der Horizontalen und/oder der Vertikalen einen 
Winkel bildet. 



30 20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuh- 
rung durch zumindest eine mittig und in Zufuhrrichtung verlaufende 
Trennwand unterteilt ist. 
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21. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 20, dadurch gekennzeich- 
net, dass vor der Zufuhrung ein Zufiihrtransport zur Ubergabe der Pakete 
an die Zufuhrung vorgesehen ist. 
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22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 21, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Zerspanungswerkzeug ein Scheibenzerspaner ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass unmittelbar 
10 vor dem Scheibenzerspaner, nur wenige Zehntel Millimeter vor dessen ro- 

tierenden Messern, eine stationare Uberbruckungsleiste angeordnet ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 21, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Zerspanungswerkzeug ein Messerringzerspaner ist. 

15 

Gr/vs 



20 



25 



30 
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5 Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von 
Furnierstreifen, Spanen oder dergleichen, wobei einzelne Holzer faserparallel zu 
einem Paket zusammengefugt und dann eine Vielzahl solcher Pakete faserparallel 

10 hintereinander angeordnet werden zur Bildung eines dicht an dicht gepackten 
Stranges, worauf dann dieser Strang in seiner Langsrichtung quer zur Holzfaser- 
richtung einem Zerspanungswerkzeug zugefiihrt wird. Um beim Zerspanen den 
Anfall von Grobgut weitgehend zu verhindern, wird erfindungsgemafc vorge- 
schlagen, dass auf das vorlaufende, gegen das Zerspanungswerkzeug vorgefor- 

15 derte Paket uber das nachfolgende, an ihm anliegende Paket eine in Langsrich- 
tung des Stranges wirkende Langsdruckkraft ausgeubt wird, die die von dem 
Zerspanungswerkzeug auf das vorlaufende Paket ausgeiibte bezogene Schnitt- 
kraft ubersteigt und weitgehend von dem durch Abbremsung seiner Vorschubge- 
schwindigkeit als Widerlager wirkenden vorJaufenden Paket aufgenommen wird. 



20 



